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1 – завантажувальний шлепер; 2 – підвідний рольганг; 3 – ваги; 4 
– нагрівальна піч; 5 – рольганг видачі; 6 – трайбапарат; 7 – кантувач; 8 
– стан 500; 9 – рольганг перед летючими ножицями; 10 – летючі 
ножиці; 11 – рольганг за летючими ножицями; 12 – рольганг; 13 – 
транспортер з'єднувальний; 14 – рольганг холодильників; 15 – 
холодильники 
Рис.1 – Нова схема розташування устаткування стану 500 БЗС 
ПАТ «АМКР» 
 
 
УДОСКОНАЛЕННЯ СИСТЕМИ КАЛІБРОВКИ ВАЛКІВ НА  
СТАНІ 500 БЗС 900/700/500 ПАТ «АМКР» 
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М. Г. Коренко, доцент, канд. техн. наук, ДВНЗ «КНУ»,  
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На стані 500 використовується система ящикових калібрів, яка 
має ряд недоліків, що дозволяє при умові модернізації обладнання 
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запропонувати нову технологію прокатки – систему витяжних калібрів 
із чергуванням овальних, врізаних у валки по малій осі, та стрілчатих 
квадратних калібрів. Умови деформації овального розкату в 
стрілчатому квадраті близькі до його деформації у вертикальному 
овалі.  
Стрілчатий квадратний калібр, який представлено на рис. 1, 
характеризується: 
– відношенням висоти до ширини h : b; 
– відношенням радіуса кривизни до сторін; 
– радіусом закруглення вершин верхнього та нижнього кутів (2 і 
5); 
– радіусом закруглення у буртів (1, 3, 4 і 6) у місцях роз’єму 
калібру. 
 
Рис. 1 – Стрілчатий квадратний калібр 
 
Нове калібрування забезпечує перехід кутів вихідного квадрата в 
грані, що сприяє вирівнюванню температури по перетину та створює 
більш сприятливе розташування холодних ділянок в осередку 
деформації. Таке калібрування приводить до більш рівномірного 
розподілу температури по перетину розкату та зниженню моментів і 
потужності прокатки на 10-20%, що дозволяє одержувати більші 
витяжки в овалі до 2,0, а у квадраті до 1,8 та забезпечує швидке 
зменшення перетину смуги, що прокатується. Це дає можливість 
скоротити число проходів, зменшити число клітей, кількість 
допоміжного устаткування та витрати енергії. Усі перераховані 
фактори впливають на зниження собівартості. 
На основі результатів теоретичних та експериментальних 
досліджень запропоновано варіант по технічному удосконалюванню 
технологічних режимів роботи стану 500 БЗС 900/700/500, який 
представлено на рис. 2. 
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  2014,   МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
149 
 
  
 а б  
  
Рис. 2 – Схеми калібрування валків стану 500 існуюча (а) та нова 
(б) БЗС 900/700/500  
 
 
УСЛОВИЯ ПАРАМЕТРИЧЕСКОГО СИНТЕЗА 
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А. В. Явтушенко, доцент, канд. техн. наук, ЗНТУ 
 Параметрический синтез исполнительных механизмов 
предполагает определение параметров механизма, удовлетворяющих 
заданным требованиям – условиям синтеза, которые обусловлены 
технологическими требованиями и условиями функционирования 
механизма. Условия синтеза любого механизма подразделяются на 
